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Deckel fur Getrankekartonverbundpackungen sowie 
Werkzeuge und Verfahren zur Herstellung eines 
solchen Deckels sowie damit versehene 
Ge t r ankekar t onverbundpackung en 

Die Erfindung betrifft einen Deckel fur 
Getrankekartonverbundpackungen, wobei die 
Getrankekartonverbundpackungen aus einem Deckel aus 
Kunststoff und einem Packungskorper bestehen sowie 
Werkzeuge zum Tief Ziehen eines solchen Deckels, 
entsprechende Verfahren zu seiner Herstellung und eine 
mit einem solchen Deckel versehene 
Getrankekartonverbundpackung . 

Getrankekartonverbundpackungen sind in vielerlei 
Ausfuhrungen seit langem bekannt. Neben den komplett aus 
einem Karton/Kunststof f -Verbund bestehenden Packungen 
gibt es auch Packungen aus einem Deckel aus Kunststoff 
und einem Packungskorper aus Karton/Kunststof f- 
Verbundmaterial und solche, welche aus einem von einem 
Hohlkorper gebildeten Mantel und jeweils einem 
zugehorigen, vorzugsweise aus Kunststoff bestehenden 
Boden und Deckel bestehen, wobei sowohl die Formgebung 
der Packung als auch deren Stabilitat im Regelfall durch 
die Geometrie von Boden und Deckel bestimmt wird.Es ist 
schnell ersichtlich, dass insbesondere dann, wenn Boden 
und Deckel aus Kunststoff bestehen, der Packung nahezu 
beliebige Querschnittsf ormen verliehen werden konnen. 
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Daruber hinaus sind auch Getrankekartonverbundpackungen 
bekannt, welche mit AusgieSelementen versehen sind. 
Hierbei hat es sich in der Praxis durchgesetzt , dass 
solche AusgieSelemente wiederverschlieSbar ausgefuhrt 
sind. Dies kann beispielsweise durch einen auf klappbaren 
Deckel oder mittels einer auf schraubbaren Schraubkappe 
als Verschluss realisiert sein. Da die zuvor naher 
beschriebenen AusgieSelement in der Regel aus Kunststoff 
gefertigt sind, bietet es sich an, sowohl den Deckel als 
auch das darauf befindliche AusgieSelement einstuckig aus 
Kunststoff herzustellen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen 
konstruktiv einfach aufgebauten und damit kostengunstig 
herstellbaren Deckel fur Getrankekartonverbundpackungen 
zu schaffen und ein entsprechendes Werkzeug sowie 
Verfahren zu dessen Herstellung bereitzustellen. 

Hinsichtlich des Deckels wird die Aufgabe dadurch gelost, 
dass der Deckel ein mit einem Gewinde versehenes 
AusgieSelement aufweist, welches von einem Schraubdeckel 
verschlossen ist und dass der Deckel tiefgezogen ist. 

Ein erstes entsprechendes erf indungsgemafces Werkzeug 
zeichnet sich dadurch aus, dass die Tief ziehf orm einen 
herausfahrbaren Gewindestutzen aufweist, welcher vor dem 
Tiefziehvorgang, vorzugsweise uber einen Spindelantrieb, 
aus dem Werkzeugkorper in eine Arbeitsstellung verfahren 
und nach dem Tiefziehvorgang aus dem erstarrten 
Kunststoff deckel herausgeschraubt wird. 

Ein alternatives Werkzeug ist erf indungsgemaS dadurch 
gekennzeichnet, dass die Tief ziehf orm einen Tubus mit 
gewindeformig angeordneten Ausnehmungen aufweist, und 
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dass unterhalb des Tubus ein Spreizwerkzeug mit einer 
Mehrzahl, der Teilung des Spreizwerkzeuges entsprechenden 
und als Gewindegang ausgefuhrten Erhebungen angeordnet 
ist, welches in zusammengef ahrenem Zustand in den Tubus 
hineingefahren und dort wahrend des Tief ziehvorganges 
verspreizt wird, so dass die Erhebungen des 
Spreizwerkzeuges durch die Ausnehmungen des Tubus nach 
auSen bewegt werden. 

Das erstgenannte Werkzeug betreffende 

Hers tel lung sverfahren ist durch die folgenden Schritte 

gekennzeichnet : 

Zufuhren einer plastif izierten Folie uber eine einen 
aus dem Werkzeugkorper herausragenden Gewindestutzen 
aufweisende Tief ziehf orm, 

- Tief Ziehen der Folie, 

Entformen des tief gezogenen Deckels nach 
Herausschrauben des Gewindestutzens aus dem Deckel 
durch Hineindrehen in die Werkzeugform und 
Ausstanzen von Deckel und AusgieSof fnung . 

Das Herstellungsverfahren bezuglich des zweitgenannten 
Werkzeuges weist die folgenden Schritte auf : 

Zufiihren einer plastif izierten Folie uber eine einen 
Tubus und ein Spreizwerkzeug aufweisende 
Tief ziehf orm, 

- Aufspreizen des Spreizwerkzeuges, 
Tiefziehen der Folie uber die Gewindegange des 
aufgespreizten Spreizwerkzeugs im Inneren des Tubus, 

- Entformen des tief gezogenen Deckels nach 
Zusammenfahren des die Gewindegange formenden 
Spreizwerkzeugs und 
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Ausstanzen von Deckel und AusgieSof fnung. 

Die Erfindung hat erkannt, dass es moglich ist, auch 
tiefgezogene Deckel mit einem Schraub-AusgieSelement zu 
versehen, wenn die zugehorigen Werkzeuge entsprechend den 
vorgenannten Merkmalen ausgebildet sind. 

Dabei liegt der „witz" der Erfindung darin, dass es auch 
moglich ist, einen Kunststoff deckel mit einstuckig 
angeformtem Schraubstutzen im Tief ziehverf ahren 
herzustellen, indem der im Inneren des Schraubstutzens 
befindliche Teil des Werkzeuges vor dem Entformen des 
tiefgezogenen Deckels ins Innere des Werkzeugkorpers 
zuruckbewegt wird, urn den Deckel auch im Bereich des 
Gewindes freizugeben. 

GemaS der ersten alternativen erf indungsgemaSen Losung 
weist das Werkzeug einen Gewindes tut zen auf , welcher 
mittels einer Spindel oder dergleichen aus dem 
Werkzeugkorper und wieder in diesen hineinbewegbar ist. 
Dabei ist es klar, dass die Steigung der Gewinde spindel 
der Steigung des Gewindes tut zens entsprechen muss. Die 
Erfindung hat erkannt, dass es ohne weiteres moglich ist, 
einen Deckel mit angeformtem AusgieSelement mit 
Schraubgewinde im Tief ziehverf ahren herzustellen, wenn 
das Gewinde nicht nur als AulSengewinde zur Aufnahme der 
Schraubkappe dient, sondem daruber hinaus auch als 
Innengewinde zum Herausfahren des Gewindes tut zens vor dem 
Entfernen des tiefgezogenen Deckels. 

Alternativ hat es sich gezeigt, dass es fur ein sicheres 
VerschlieSen der Schraubkappe auf dem AusgieSelement 
nicht notwendig ist, dass dessen Gewindegange durchgangig 
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verlaufen. Wenn das Gewinde keinerlei Dichtfunktionen 
ubemehmen muss, weil dies ausreichend gut in der Ebene 
der eigentlichen AusgieiSof f nung realisiert werden kann, 
lassen sich die erf indungsgemafien Deckel gemafc der 
zweiten erf indungsgemaSen Losung auch im 

Tiefziehverfahren herstellen, bei der das Spreizwerkzeug 
ahnlich ;einem Bohrfutter in die Arbeitsstellung gebracht 
werden kann. Dazu kann das AusgieSelement ein Gewinde mit 
wenigstens einera Gewindegang aufweisen und besteht der 
wenigstens eine Gewindegang aus mehreren zueinander 
beabstandet angeordneten und miteinander fluchtenden 
Gewindegangabschnitten . 

Bevorzugt wird als Kunststoff fur den Deckel eine 
Tief zieh-Monomerfolie oder Tief zieh-Multilayerf olie 
verwendet, Die Verwendung einer Tief zieh-Multilayerfolie 
ist besonders vorteilhaf t, da hierbei eine Folie 
verwendet werden kann, welche Sauerstoff- und/oder 
Aromabarriereeigenschaf ten aufweisen kann. Auf diese 
Weise lassen sich die mit dem erf indungsgemaSen Deckel 
versehenen Getrankekartonverbundpackungen auch fur 
empfindliche Produkte, welche beispielsweise zuverlassig 
vor Licht oder Sauerstoff geschiitzt werden miissen, 
verwenden . 

Nach einer weiteren Lehre der Erfindung ist der Deckel 
mit einer umlaufenden, nach oben abgewinkelten Kante 
versehen, die eine dichte Verbindung mit dem 
Mantelmaterial ermoglicht. Es ist jedoch auch moglich, 
einen Deckel mit einer nach unten abgewinkelten Kante mit 
dem erf indungsgemaSen Werkzeug bzw. Verfahren 
herzustellen. Dazu kann die Tiefziehform eine 
entsprechende umlaufende Nut aufweisen, in die das 
plastifizierte Kunststoff material zunachst hineingezogen 
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wird, und wobei der Deckel dann entlang der inneren Kante 
ausgestanzt wird. 

SchlieSlich ist es auch moglich, einen Deckel mit einer 
nach oben abgewinkelten Kante mit einem konzentrisch 
beabstandeten Kragen mit geringem Abstand nach aufien und 
wieder nach unten verlaufendem Rand vorzusehen, bei der 
die Breite des so entstandenen Schlitzes im wesentlichen 
der Material starke des Karton/Kunststof f -Verbundmaterials 
entspricht. Ein solcher Deckel lasst sich nach dem Fullen 
der Packung uber den oberen Packungsrand hinuberstulpen 
und anschliefiend mit diesem verpressen. 

Aus hygienischen Grunden und daruber hinaus als 
Original it at sverschl us s sieht eine weitere Ausgestaltung 
der Erfindung vor, dass die AusgieSof fnung des 
AusgieSelementes vor dem Auf schrauben des 
Schraubverschlusses mit einer aufgesiegelten Folie 
verschlossen ist. Hierdurch wird dem Verbraucher 
zuverlassig signalisiert , dass der Packungsinhalt noch 
original verschlossen und damit vor unbefugter 
Manipulation geschiitzt abgefullt ist. Alternativ ist es 
jedoch auch denkbar, dass die Schraubkappe auf das 
AusgieSelement f lussigkeitsdicht aufgeschraubt ist, bevor 
die auf dem Kopf stehende Packung durch den noch nicht 
geschlossenen Boden befiillt wird. 

Nur der Vollstandigkeit halber sei erwahnt, dass die aus 
dem Werkzeugkorper herausfahrenden Telle der Tief ziehform 
temperiert ausgefuhrt sein konnen, urn ein schnelleres 
Abkuhlen des Deckels nach dem Tief ziehvorgang zu 
ermoglichen. 



TH/bs 01X286 



- 7 - 



Fur den Fall der Tief ziehf orra mit Spreizwerkzeug sieht 
eine weitere Ausgestaltung der Erfindung vor, dass der 
Tubus und das Spreizwerkzeug des Tief ziehwerkzeuges 
leicht konisch ausgefuhrt sind. Eine leichte Konizitat 
des Spreizwerkzeuges erleichtert das Herausfahren aus dem 
Tubus der Tief ziehf orm, ist jedoch im Rahmen der 
Erfindung nicht zwingend notwendig. Bevorzugt besteht das 
Spreizwerkzeug aus drei Spreizelementen, deren Erhebungen 
zur Bildung des spateren Gewindeganges entsprechend 
aufeinander abgestimmt sind. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist es auch 
moglich, dass das Zufuhren der plastif izierten Folie iiber 
die Tiefziehform und das Aufspreizen des Spreizwerkzeuges 
im Inneren des Tubus gleichzeitig erfolgen. 

Daruber hinaus kann bei beiden Werkzeugen bzw. 
Herstellungsverfahren nach dem eigentlichen 
Tiefziehvorgang gemaS einer weiteren Lehre der Erfindung 
das Entformen des tief gezogenen Deckels und das 
Ausstanzen von Deckel und AusgieSof f nung gleichzeitig 
erfolgen. Dazu kann wenigstens ein Messer im Inneren des 
Werkzeuges vorgesehen sein. 

SchlieSlich betrifft die Erfindung auch eine mit einem 
erf indungsgemaSen Deckel versehene 
Getrankekartonverbundpackung . Dabei kann der 
Packungskorper aus Karton/Kunststof f -Verbundmaterial oder 
aus Karton/Kunststoff/Al -Verbundmaterial bestehen. Auch 
ist es moglich, dass der Packungskorper aus einem Mantel 
aus Karton/Kunststof f -Verbundmaterial bzw. 
Karton/Kunststoff/Al -Verbundmaterial und einem Boden, 
vorzugsweise aus Kunststoff, besteht. 
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Die Erfindung ist nachfolgend anhand einer lediglich 
bevorzugte Ausfuhrungsbeispiele darstellenden Zeichnung 
naher erlautert. In der Zeichnung zeigen 

Fig. 1 ein erstes Ausfuhrungsbei spiel eines 

; erfindungsgemafien Deckels ohne Schraubdeckel in 
perspektiyischer Ansicht, 

Fig. 2 ein zweites Ausf uhrungsbeispiel eines 

erfindungsgemafien Deckels mit abgenommenem 
Schraubdeckel in perspektivischer Ansicht, 

Fig. 3 schematised ein erstes Ausf uhrungsbeispiel 
eines erf indungsgemafien Werkzeuges zum 
Tiefziehen eines erf indungsgemaSen Deckels im 
Querschnitt, 

Fig. 4 schematise!!, ein zweites Ausf uhrungsbeispiel 
eines erf indungsgemaSen Werkzeuges zum 
Tiefziehen eines erf indungsgemaSen Deckels im 
Querschnitt, 

Fig. 5 das Werkzeug aus Fig. 4 im Vertikalschnitt durch 
den Tubus, 

Fig. 6 das Spreizwerkzeug aus Fig. 5 in 
perspektivischer Darstellung, 

Fig. 7 den oberen Teil einer mit einem 

erf indungsgemaSen Deckel versehenen 

Getrankekartoriverbundpackung in 

Transport stel lung und perspektivischer Ansicht 

und 



TH/bs 011286 



Fig. 8 den oberen Teil einer mit einem 

erf indungsgemafien Deckel versehenen 
Getrankekartonverbundpackung in GieSstellung und 
perspektivischer Ansicht. 

Fig. 1 und 2 zeigen jeweils einen erf indungsgemaSen 
Deckel 1 fur Getrankekartonverbundpackungen, welcher ein 
im dargestellten Ausf uhrungsbeispiel mittig (Fig. 1) bzw. 
seitlich (Fig. 2) angeordnetes AusgieSelement 2 aufweist, 
welches mit einem Gewinde 3 versehen ist und eine 
AusgieSoffnung 4 zura Entleeren des Packungsinhaltes 
aufweist. Wahrend das Gewinde 3 in Fig. 1 durchgehende 
Gewindegange aufweist, besteht das Gewinde in Fig. 2 aus 
mehreren zueinander beabstandet angeordneten und 
miteinander fluchtenden Gewindegangabschnitten 3A, 3B, 
3A' . Eine umlaufende, nach oben abgewinkelte Kante 5 
dient zur dichten Verbindung des Deckels 1 mit einem 
nicht dargestellten Packungsmantel . In Fig. 2 ist eine 
entsprechende, jedoch nach unten abgewinkelte Kante 5' 
dargestellt . 

Den Fig. 1 und 2 ist weiterhin zu entnehmen, dass der 
Deckel nicht naher bezeichnete Erhebungen oder Rippen 
aufweisen kann, welche einerseits vorgesehen sein konnen, 
urn die Stabilitat des Deckels zu erhohen und 
andererseits, um den Deckel mit asthetischen 
(beispielsweise erhabene Schriftzuge, Logos oder 
dergleichen) oder f unktionellen (beispielsweise 
Versteifungen oder Elemente zur besseren Stapelbarkeit) 
Gestaltungselementen zu versehen. 

Bei einem ersten erf indungsgemaSen Werkzeug gemaS Fig. 3 
weist eine Tiefziehform 6 einen Gewindestutzen 9 auf , 
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welcher sich in Ruhestellung im Inneren der Tief ziehf orro 
6 befindet. Der Gewindestutzen 9 weist einen oder mehrere 
Gewindegange 10 auf , die von einem entsprechenden 
Gewindegang des nicht naher bezeichneten Werkzeugkorpers 
aufgenommen werden. Vor dem Tief ziehvorgang wird der 
Gewindestutzen 9 uber einen nur schematisch dargestellten 
Spindelantrieb M aus der Ruhestellung in die 
Arbeitsstellung verfahren, indem der Gewindestutzen 9 
entlang seines AuSengewindes 10 aus dem Werkzeugkorper 
herausgeschraubt wird. In Fig. 3 ist die Folie 11 nach 
dem Tief ziehvorgang im erstarrten Zustand gezeigt. Es ist 
schnell ersichtlich, dass nach Erkalten des Deckels 1 der 
Gewindestutzen 9 aus dem Deckel 1 heraus wieder in den 
Werkzeugkorper hineingeschraubt werden kann, damit ein 
problemloses Entformen des Deckels moglich ist. 

In Fig. 4 ist nun schematisch ein alternatives Werkzeug 
zur Herstellung des Deckels 1 im Tief ziehverf ahren 
dargestellt. Die entsprechende Tief ziehf orm 6' weist 
einen Tubus 7 mit gewindef ormig angeordneten Ausnehmungen 
8 auf, unter denen ein Spreizwerkzeug 9' angeordnet ist, 
welches im dargestellten und insoweit bevorzugten 
Ausfuhrungsbeispiel mit drei Spreizelemente 9 'A, 9'B und 
9'C versehen ist, wie insbesondere auch aus der 
perspektivischen Darstellung in Fig. 6 hervorgeht. Die 
einzelnen Spreizelemente weisen entsprechende Erhebungen 
10'A, 10'B, 10'A' und 10'B' auf, welche beim 
Tief ziehvorgang im Inneren des Tubus 7 durch Spreizen des 
Spreizwerkzeuges 9' durch die Ausnehmungen 8 des Tubus 7 
nach auSen bewegt werden. Auf diese Weise entsteht 
wenigstens ein Gewindegang mit mehreren zueinander 
beabstandet angeordneten und miteinander fluchtenden 
Gewindegangabschnitten 3A, 3A' , 3B im AusgieSelement 2 . 
Im bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel gemafi Fig. 4 sind 
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sowohl der Tubus 7 als auch das Spreizwerkzeug 9 leicht 
konisch ausgefuhrt. Eine konische Form ist insbesondere 
bei kleinsten AusgieSerquerschnitten zweckmafiig, da 
hierdurch eine bessere Entf ormbarkeit gewahrleistet wird, 
jedoch nicht zwingend notwendig. 

In Fig. :5 ist nun schliefilich das Werkzeug aus Fig. 4 im 
Bereich des Tubus 7 noch einmal detaillierter 
dargestellt. Man erkennt deutlich die Ausnehmungen 8 an 
der Ruckseite des Tubus 7. Das Spreizwerkzeug 9' ist in 
Fig. 5 in nicht gespreiztem Zustand gezeigt, in diesem 
Zustand kann es in den Tubus 7 hinein und aus diesem 
heraus bewegt werden. 

Der Herstellungsvorgang beim zweiten erf indungsgemaSen 
Werkzeug lauft f olgendermafien ab: 

Von oben wird der Tief ziehf orm 6 eine plastif izierte 
Folienbahn 11', welche nur strichpunktiert angedeutet 
ist, zugefuhrt. Gleichzeitig wird das Spreizwerkzeug 9' 
axial in den Tubus 7 verfahren und dort aufgespreizt , so 
dass die Gewindegange des nunmehr „fertigen" 
Tiefziehwerkzeuges erhaben vorstehen. Dabei ist die 
Tief ziehf orm 6' in bekannter Weise mit nur angedeuteten 
Saugbohrungen 12 versehen, welche gleichmaEig uber die 
Flache der Tief ziehf orm 6' verteilt angeordnet sind. Wie 
aus Fig. 2 hervorgeht, kann beim Tief Ziehen gleichzeitig 
eine Kante durch entsprechende Formgebung der 
Tief ziehf orm 6 ausgebildet werden. Nach dem Tief Ziehen 
fahrt das Spreizwerkzeug 9' radial zusammen und wird 
axial aus dem Tubus 7 hinausbewegt . Bei beiden Verfahren 
mussen nur noch der Deckel 1 und die Ausgiefiof fnung 4 
ausgestanzt werden. Dies kann in einem separaten 
Arbeit sschritt erfolgen, oder aber bereits im 
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Tiefziehwerkzeug. Dazu kann die Tief ziehf orm 6 bzw. 6' 
entsprechende Messer 13 aufweisen, welche den 
tiefgezogenen Deckel aus der Folienbahn 11, 11' 
ausstanzen . 

SchlieSlich ist in den Fig. 7 und 8 ein weiteres 
Ausfuhrungsbeispiel eines erf indungsgemafcen Deckels 1 
dargestellt. Dieser Deckel mit einer nicht mehr 
sichtbaren, nach unten abgewinkelten Kante ist in einer 
nur in ihrem oberen Bereich angedeuteten 
Getrankekartonverbundpackung P befestigt. Dabei ist in 
Fig. 7 die Transport st el lung der Packung P und in Fig. 8 
deren GieSstellung gezeigt . Man erkennt deutlich, dass 
der Deckel 1 urn das AusgieSelement 2 herum membranartig 
ausgefuhrt ist, urn zu erreichen, dass sich nach dem 
Abschrauben der Schraubkappe S das AusgieSelement 2 rait 
der Ebene seiner AusgieSof fnung 4 in Giefcrichtung 
verschwenken lasst, urn eine bessere Handhabung und damit 
auch Funktion beim AusgieSvorgang zu gewahrleisten. Ira 
dargestellten und insoweit bevorzugten 
Ausfuhrungsbeispiel weist der Deckel 1 auf der dem 
AusgieSelement 2 gegenuberliegenden Seite eine Erhebung 
14 auf, welche in ihrem Inneren eine Vertiefung auf weist, 
welche grofi genug ist, die abgenommene Schraubkappe S, 
vorzugsweise klemmend, aufzunehmen. Diese Erhebung 14 hat 
jedoch auch Vorteile in der Transport st el lung, wie in 
Fig. 7 ersichtlich, da sie eine gleichmaSige Stapelung 
mehrerer ubereinander angeordneter Packungen P erlaubt, 
ohne dass das nur einseitig angeordnete und 
hervorstehende AusgieSelement 2 Probleme bereiten kann. 
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ZUSAMMENFASSUNG 

Dargestellt und beschrieben sind ein Deckel (1) fur 
Getrankekartonverbundpackungen (P) , wobei die 
Getrankekartonverbundpackungen aus einem Deckel (1) aus 
Kunststoff und einem Packungskorper bestehen, Werkzeuge 
zum Tief Ziehen solcher Deckel (1) , Verfahren zur 
Herstellung solcher Deckel (1) sowie damit versehene 
Getrankekartonverbundpackungen (P) . Um einen konstruktiv 
einfach aufgebauten und damit kostengunstig herstellbaren 
Deckel (1) fur Getrankekartonverbundpackungen zu schaffen 
und entsprechende Werkzeuge sowie Verfahren zu deren 
Herstellung bereitzustellen, ist vorgesehen, dass 
der Deckel (1) ein mit einem Gewinde (3) versehenes 
AusgieSelement (2) aufweist, welches von einem 
Schraubdeckel (S) verschlossen ist und dass der Deckel 
(1) tiefgezogen ist. Hierfiir sind verschiedene Werkzeuge 
und Herstellungsverfahren beschrieben. 

Fur die Zusammenf assung ist Fig. 1 bestiramt. 
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PATENTANSPRUCH 



L. Deckel fur Getrankekartonverbundpackungen, wobei die 
Getrankekartonverbundpackungen aus einem Deckel aus 
Kunststoff und einem Packungskorper bestehen, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
der Deckel (1) ein mit einem Gewinde (3) versehenes 
AusgieSelement (2) aufweist, welches von einem 
Schraubdeckel (S) verschlossen ist und dass der 
Deckel (1) tiefgezogen ist. 

2 . Deckel nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, dass 
das AusgieSelement (2) ein Gewinde (3) mit wenigstens 
einem durchgehenden Gewindegang aufweist. 

3 . Deckel nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, dass 
das AusgieSelement (2) ein Gewinde (3) mit wenigstens 
einem Gewindegang aufweist und dass der wenigstens 
eine Gewindegang aus mehreren zueinander beabstandet 
angeordneten und miteinander fluchtenden 
Gewindegangabschnitten (3A, 3B, 3A' ) besteht. 

4. Deckel nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
als Kunststoff eine Tief zieh-Monomerf olie verwendet 
wird. 
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Deckel nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
als Kunststoff eine Tief zieh-Multilayerf olie 
verwendet wird. 

Deckel nach Anspruch 5, 

da;durch gekennzeichnet, dass 
die Multilayerfolie Sauerstoff- und/oder 
Aromabarriereeigenschaf ten auf weist . 

Deckel nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
der Deckel (1) eine umlaufende nach oben abgewinkelte 
Kante (5) auf weist . 

Deckel nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
der Deckel (1) eine umlaufende nach unten 
abgewinkelte Kante (5') auf weist. 

Deckel nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
der Deckel eine umlaufende nach oben abgewinkelte 
Kante mit einem konzentrisch beabstandeten Kragen mit 
geringem Abstand nach aufien und wieder nach unten 
auslaufendem Rand auf weist. 

. Deckel nach einem der Anspruche 1 bis 9, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
das AusgieSelement (2) eine AusgieSof f nung (4) 
auf weist, die vor dem Aufschrauben des 
Schraubverschlusses mit einer auf gesiegelten Folie 
verschlossen ist . 
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Deckel nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeich. net, dass 
die Schraubkappe (S) auf das AusgieSelement (2) 
flussigkeitsdicht aufgeschraubt ist. 

Werkzeug zum Tiefziehen eines Deckels fur 
Getrankekartonverbundpackungen nach einem der 
Anspruche 1 bis 11 mit einer eine Mehrzahl von 
Saugbohrungen aufweisenden Tief ziehf orm, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die Tief ziehf orm (6) einen herausf ahrbaren 
Gewindestutzen (9) aufweist, welcher vor dem 
Tief ziehvorgang, vorzugsweise uber einen 
Spindelantrieb (M) , aus dem Werkzeugkorper in eine 
Arbeitsstellung verfahren und nach dem 
Tiefziehvorgang aus dem erstarrten Kunststoff deckel 
herausgeschraubt wird. 

. Werkzeug zum Tiefziehen eines Deckels fur 
Getrankekartonverbundpackungen nach einem der 
Anspruche 1 bis 11 mit einer eine Mehrzahl von 
Saugbohrungen aufweisenden Tief ziehf orm, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die Tiefziehform (6') einen Tubus (7) mit 
gewindeformig angeordneten Ausnehmungen (8) aufweist, 
und dass unterhalb des Tubus (7) ein Spreizwerkzeug 
(9') mit einer Mehrzahl, der Teilung des 
Spreizwerkzeuges (9') entsprechenden und als 
Gewindegang ausgefxihrten Erhebungen (10 'A, 10 'B, 
10'A', 10'B') angeordnet ist, welches in 
zusammengefahrenem Zustand in den Tubus (7) 
hineingefahren und dort wahrend des Tief ziehvorganges 
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verspreizt wird, so dass die Erhebungen (10 'A, 10 'B, 
10'A', 10'B')des Spreizwerkzeuges (9') durch die 
Ausnehmungen (8) des Tubus (7) nach auSen bewegt 
werden . 



14 . Werkzeug nach Anspruch 13 , 

dadurch gekennzeichnet, dass 
der Tubus (7) und das Spreizwerkzeug (9') eine leicht 
konische Form aufweisen. 

15. Werkzeug nach Anspruch 13 oder 14, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
das Spreizwerkzeug (9') aus drei Spreizelementen (9A, 
9B, 9C) besteht. 

16. Werkzeug nach einem der Anspruche 12 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
im Werkzeug der Tiefziehform (6, 6') Messer (13) zum 
Ausstanzen des Deckels (1) und /oder der 
AusgieSoffnung (4) des Deckels (1) angeordnet sind. 

17. Verfahren zur Herstellung eines Deckels fur 
Getrankekartonverbundpackungen, wobei die 
Getrankekartonverbundpackungen aus einem Deckel aus 
Kunststoff und einem Packungsk6rper bestehen, 
gekennzeichnet durch die folgenden 

Schritte: 

- Zufuhren einer plastif izierten Folie uber eine 
einen aus dem Werkzeugkorper herausragenden 
Gewindestutzen aufweisende Tiefziehform, 

- Tief Ziehen der Folie, 
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- Entformen des tief gezogenen Deckels nach 
Herausschrauben des Gewindestut zens aus dem Deckel 
durch Hineinschrauben in die Werkzeugf orm und 

- Ausstanzen von Deckel und AusgieSof f nung . 

Verfahren zur Herstellung eines Deckels fur 
Getrankekartonverbundpackungen, wobei die 
Getrankekartonverbundpackungen aus einem Deckel aus 
Kunststoff und einem Packungskorper bestehen, 
gekennzeichnet durch die folgenden 

Schritte : 

- Zufiihren einer plastif izierten Folie uber eine 
einen Tubus und ein Spreizwerkzeug aufweisende 
Tief ziehf orm, 

- Aufspreizen des Spreizwerkzeuges, 

- Tiefziehen der Folie uber die Gewindegange des 
aufgespreizten Spreizwerkzeugs, 

- Entformen des tief gezogenen Deckels nach 
Zusammenfahren des die Gewindegange formenden 
Spreizwerkzeugs und 

- Ausstanzen von Deckel und AusgieSof fnung. 

. Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, 

daurch gekennzeichnet, dass 
das Zufuhren der plastif izierten Folie uber die 
Tief ziehform und das Aufspreizen des Spreizwerkzeuges 
im ihneren des Tubus gleichzeitig erfolgen. 
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20. Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, 
daurch gekennzeichnet, dass 
das Entformen des tief gezogenen Deckels und das 
Ausstanzen von Deckel und AusgieSof f nung gleichzeitig 
erf olgen. 

21. Getrankekartonverbundpackung, mit einem Deckel nach 
einem der Anspruche 1 bis 10, 

daurch gekennzeichnet, dass 
der Packungskorper aus Karton/Kunststof f - 
Verbundmaterial besteht . 

22. Getrankekartonverbundpackung, mit einem Deckel nach 
einem der Anspruche 1 bis 10, 

daurch gekennzeichnet, dass 
der Packungskorper aus Karton/Kunststof f/Al- 
Verbundmaterial besteht . 

23. Getrankekartonverbundpackung, mit einem Deckel nach 
einem der Anspruche 1 bis 10, 

daurch gekennzeichnet, dass 
der Packungskorper aus einem Mantel aus 
Karton/Kunststof f -Verbundmaterial und einem Boden, 
vorzugsweise aus Kunststoff besteht. 

24. Getrankekartonverbundpackung, mit einem Deckel nach 
einem der Anspruche' 1 bis 10, 

daurch gekennzeichnet, dass 
der Packungskorper aus einem Mantel aus 
Karton/Kunststoff/Al-Verbundmaterial und einem Boden, 
vorzugsweise aus Kunststoff besteht. 



TH/bs 011286 



1/4 





s 

1 14 / 



